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la presente invention concerne un proceae de facon- 
nage et de revetement de bords de pieces en forme de panneau 
ayant au moins un bord rectiligne, lesdites pieces presentan 
un revetement sur leur surface, ledit precede* etant du type 
5 suivant lequel, a la suite d'un faconnage par enlevement de 
copeaux dudit bord rectiligne, on recouvre ce bord d'un reve- 
tement applique" par collage. 

Selon le procede" traditionnel de faconnage et de reve- 
tement des bords de pieces en forme de panneau, on opere nor- 
10 malement de telle sorte qu'apres avoir faconne" les bords par 
enlevement de copeaux et apres avoir mis la colle, on monte 
sur ces bords des bandes se'parees de placage ou de matiere 
plaetique. Ce procedi presente neanmoins toute uhe serie d'in- 
convenients. C'est ainsi qu'apres collage et par suite des 
15 differences dimensionnelles entre les bandes collies et l'epais- 
seur des panneaux, et aussi du fait que les bandes depassent de 
l'arete avant et de l'arete arriere, il est indispensable d'ef- 
fectuer certaines operations complementaires , telles que la 
coupe, le raccord, le chanfreinage, etc. Ces diverses opera- 
20 tions peuvent s'efiectuer sur des machines individuelles suc- 
cessives, ou encore sur des machines combinees. Dans tous les 
cas, cependant, certaines limites sont impose'es a la Vitesse 
d'avance, surtout en ce qui concerne la coupe des bandes qui 
depassent de l'arete avant et de l'arete arriere. La vitesse " 
25 applicable est tres inferieure a la vitesse avec laquelle les 
operations ne'cessaires au collage, y compris l'e'quarrissage des 
pieces en forme de panneau, peuvent se derouler. Si l'on tra- 
vaille des panneaux relativement minces, tels que ceux employes 
pour les boltiers d'appareils de radio et de television, il 
30 faut rogner sur les bandes de largeur courante destinees aux 
bords une largeur non ne'gligeable pour arriver a mettre les- 
dites bandes au niveau de l'epaisseur des panneaux. Inde'oen- 
damment du temps passe" a effectuer cette operation, on tire 
aussi meciiocrement parti des matieres. 
35 Un autre inconvenient provient du fait que l'on n'emploie 

pas toujours les memes matieres pour revetir les bords des pan- 
neaux et la surface de ces panneaux. De ce fait, on enregistre 
des differences de teinte entre la surface et le bord du pan- 
neau, differences qui sont nettement visibles sur les pieces 
40 finies. 
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La presente invention a, par consequent, pour "but 
de sunnonter les inconvenients signal es ci-dessus et d'indi- 
quer un precede a I'aide duquel on peut effectuer, dans des 
conditions simples et tout en economisant les mati&res, un 
5 fagonnage et un revgtement des bords de pieces en forme de 
panneau. 

A cet effet, sur le bord rectiligne de la piece revgtue, 
on degage une quant it e de matiere telle que le rev£tement de- 
borde legerement, puis on depose de la colle sur le bord et 

10 enfin on rabat la partie . debordante dudit revStement que l*on 
presse sur la surface dudit. bord. 

Le proc£d6 conforme a la presente invention convient 
aussi bien aux pieces revStues sur une seule face qu*aux 
pieces revgtues sur les deux faces. Contrairement aux methodes 

15 classiques, cette invention permet de revStir le bord de la 
piece avec la m§me matiere que la surface. A cet effet, on 
degage la matiere de fagon a laisser deborder une certaine 
partie du revStement de la surface de la piece pour pouvoir 
rabattre ensuite de 90° la partie debordante contre le bord 

20 de la pifece. Si le produit employe pour le rev§tement est 
flexible ou elastique, on repliera la partie debordante de 
fagon telle quelle puisse §tre coH6e a I 1 aide de la colle 
prealablement d£posee. Dans ces conditions, on est assur£ 
que le bord du parmeau et sa surface ont tous deux la m§me 

25 nuance. 

La presente invention supprime tout fagonnage ulterieur 
et en particulier tout usinage par enlevement des copeaux. Les 
differences operations telles que l'alignement des bords par 
enlevement de copeaux, 1 ' application de la colle et le rabatte- 
30 ment de la partie debordante du revStement, peuvent s 1 effectuer 
avec une grande vitesse d'avance. On obtient ainsi des taux 
de production eleves du fait que les pieces peuvent gtre four- 
nies sans arr§t les unes apres les autres, soit h la ma in , soit 
automatiquement • 

35 Selon un mode d 1 execution de I 1 invention, il est prevu 

de d£gager la mati&re, dans la zone de la ligne autour de la- 
quelle s T opere le rabat tement> jusqu f au niveau du revgtement. 
II est particuliferement avantageux de prbcSder ainsi lorsqu'il 
s'agit d f un revStement flexible ou elastique. Par contre, s'il 

40 s'agit d'un revet ement rigide impossible a replier sur un angle 
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de 90o, comme e'est le cas pour le contreplaque", les stra- 
tifies, etc., un autre mode d -execution de l'invention 
prevoit de collier sur la face ext^rieure du revetement, 
dans la zone de la ligne autour de laquelle s'opere le ra- 
battement, une bande flexible ou elastique, de degager ensuite 
la matiere au moins dans la zone de cette ligne, jusqu'au 
niveau de la bande, et enfin de retirer la bande apres ra- 
battement et collage de la partie d«5bordante du revStement. 
Selon ce mode d'execution de ^invention, la partie debordante 
du revetement est decoupee, mais elle est maintenue en place 
par la bande flexible ou SLastique, de telle sorte qu' apres 
application de la colle, ladite partie debordante pent etre 
repTLee grace a l'e'lasticite de la bande et collee sur la 
surface du bord. La bande est retiree auseitdt apres. Une 
15 bande autocollante est particulierement recommandee. 

Solon un & utro node d'e;:ecution, on degage la matiere 
de telle sorte que le profil forme" au^iessus de la partie 
debordante du revetement soit complementaire du profil forme" 
de 1'autre c6te de la ligne autour de laquelle s'opere le 
rabattement, afin d'eviter la formation d'une cavite apres 
rabattement. On peut evidemment envisager de faire disparaf- 
tre la totalite de la matiere dans une zone terminale d^ter- 
mnee du revgtement de sorte que seul ce revetement dSborde 
dans une certaine mesure, pour que ladite partie debordante puis- 
se etre ensuite rabattue a 90" vers le haut ou vers le baa. 
La formation de deux profils complementers qui s'emboftent 
sans intervalle au moment du rabattement de la partie debor- 
dante du revetement, reauit toutefois considerablement la 
quantite de matiere a degager au moment du faconnage. A cet 
egard, la presente invention prevoit egalement la formation 
d'un profil plein de section transversale trapezoidale, trian- 
gulaire, circulaire, ou autre, au-dessus de la partie debor- 
dante du revetement, de meme que la formation, de l'autre cfite' 
de la ligne de rabattement, d'un profil creux complementaire 
35 correspondant. Dans tous les cas, il est avantageux de mana- 
ger, dans la zone de la ligne de rabattement ou de pliage, 
une gorge sur les deux profils pour y introduire un filet de 
colle. 



20 
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30 



40 



Suivant un autre mode de realisation de la presente in- 
vention, la partie debordante du revetement poesede une Ion- 
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gueur correspondant h. l'epaisseur de la pi&ce en forme de 
panneau. C ! est » indispensable s f il faut faire affleurer le 
raccord entre le bord rectiligne et la surface de la piece 
en forme de panneau. Si la pibce est revStue sur ses deux 
5 faces, 1* autre revStement doit Stre rogne d'une quantite 
correspondant au debordement du premier revStement. 

Dans certains cas, il peut Stre demand^ qu'une zone 
marginale du revStement d r un bord de panneau soit ramen€e 
sur l f une ou l 1 autre surface du panneau. A cet effet f selon 

10 un mode d* execution de 1* invention, on ddgage la matifere 

de telle sorte que la partie d £bordante du revStement puisse * 
6tre rabattue de 90° chaque fois, autour de deux lignes paral- 
l&les placges h, une certaine distance l f une de l f autre, la 
longueur de la partie debordante du revStement doit Stre alors 

15 superieure h. I'^paisseur du panneau* En ce qui concerne les 
pieces en forme de panneau present ant un revStement sur les 
deux faces, l f invention pr£voit ggalement que la longueur de 
la partie ddbordante de l f un des revStements soit choisie de 
telle sorte, et que 1* autre revStement soit £Limin£ h. un 

20 point tel, qu'apres un double rabattement, I'extrdmit^ de la 
partie debordante rejoigne le bord de 1* autre revStement. On 
obtient ainsi une sorte de doublage sur l*une des surfaces de 
la piece en forme de panneau. 

Pour coller le bord du panneau, on peut utiliser n'im- 

25 porte quel type de colle forte courante. One forme prdf£ree 
de la pr^sente invention prdvoit par ailleurs 1' application, 
en tant que colle forte, d'une colle a fusion ou d'une autre 
quality de colle forte a action rapide, avant de rabattre la 
partie debordante du revStement. Si le revStement se compose 

30 d f une matiere thermoplastique, la presente invention prevoit 
dans ce cas, d'appliquer d'abord une colle h froid et ensuite 
une colle k fusion. . La premier e application de colle h. froid 
a pour but de s'opposer au rayonnement de chaleur emis par la 
colle a fusion, afin d*£viter toute deformation des feuilles 

35 de revStement, qui risqueraient de presenter des faux-plis ou 
des irregularity de surface h. la suite du rabattement ou du 
repliage de la partie debordante de la feuille de revStement. 
La colle a froid a dgalement pour fonction d ■assurer une par- 
faite adherence du revStement apr&s rabattement et pressage. 

40 La colle h fusion est destinee h provoquer une adherence rapide 
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des couches interieures de tous les panneaux revStus et des 
bords a appliquer. 

Comme indique precedemment, le procede faisant l f ob- 
jet de la presente invention s -applique parfaitement a toutes 
les matieres sous forme de panneaux revetus sur une seule 
face ou sur les deux faces, dans la mesure ou ils comportent 
un bord rectiligne. Bans le cas des panneaux comport ant 
deux bords rectilignes paralleles, on peut effectuer le fa- 
tonnage et le collage des deux bords rectilignes en mSme 
temps, en utilisant, a cet effet, des dispositifs connus en 
soi. Pour la mise en oeuvre du procede decrit, l'invention 
prevoit une installation comprenant un dispositif de fa$on- 
nage des bords par enlevement de copeaux a l'aide duquel on 
ddgage, sur le bord rectiligne de la piece revStue, une quan- 
tity de matiere telle que le revStement deborde dans une cer- 
taine mesure, un dispositif distributeur de colle subsequent 
permettant de deposer la colle dans I'evidement ainsi cr^e', et 
un dispositif de formage subsequent destine a rabattre la par- 
tie debordante du revStement et a la presser centre la surface 
du bord. 

On peut (Svidemment aussi effectuer ces diverses opera- 
tions a l*aide de plusieurs machines separees. 

Un mode d« execution de l f invention prevoit n&anmoins 
que le dispositif de fagonnage, le dispositif distributeur de 
colle, et le dispositif de formage sont places l'un a la suite 
de 1* autre dans le sens de l'avance de la pifece et sont com- 
mandos par un systeme d'avance conmun. Avec ce genre d» installa- 
tion, la piece peut Stre soumise aux differentes operations 
successives neScessaires, a une Vitesse constante relativement 
elevde . 

Ure autre disposition de la presente invention prevoit 
1 "utilisation d'un dispositif distributeur de colle d^posant un 
filet de colle k l»aide dhine tuyere ou buse. A cc cujet, on 
prdvoit dgalement le montage d 'une seconde tuyere disposee 
avant la premifere tuyere dans le sens de 1'avance, pour deposer 
un filet de colle a froid alors que la premiere ddpose un filet 
de colle h fusion. 

Le rabattement ou repliage de la partie debordante du 
revStement peut s» effectuer par n'importe quel moyen appropri^. 
Un mode d'ex^cution de l'invention prevoit,- de preference, le 
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montage de plusieurs galets cylindriques disposes les ions a 
la suite des autres dams le sens de I'avance, galets dont 
les axes respectifs passent successivement, dans le sens de 
I'avance, d'une position legerement ascendante par rapport a 
5 I'horizontale, a une position presque verticale. La ligne 
imaginaire qui raccorde entre eux les points de contact du 
bord de la piece en forme de panneau avec les galets cylin- 
driques, forme ainsi une courbe le long de laquelle la 
partie debordante est progressivement repliee et pressee 

10 sur la surface du bord* Dans le cas du double pliage, par 
exemple pour effectuer 1' operation dite de doublage, il con- 
vient de prevoir des galets cylindriques supplementaires a 
l f aide desquels s'effectue le deuxieme pliage* Entre les 
deux groupes de galets cylindriques, il y a lieu d f installer 

15 au mo ins une autre tuyere distributrice de colle. 

On peut aussi remplacer les galets cylindriques par 
une surface courbe continue de forme approprie*e* 

Pour presser parfaitement le joint colle et pour rea- 
juster les bords sup&rieur,. inferieur et lateral, la presente 

20 invention prevoit enfin de faire suivre le dispositif de for- 
mage par un dispositif de pressage comportant des gaLlets de 
pression disposes alternativement horizontalement et vertica- 
lement, dont l'^cartement correspond respect ivement a la lar- 
geur ou a l'epaisseur de la piece traite*e* 

25 la description qui va suivre, en regard du dessin anne- 

xe*, donate h titre d 1 exemple non limitatif, fera bien compren- 
dre comment 1" invention peut §tre realised, les particularity 
qui ressortent tant du texte que du dessin faisant, bien entendu, 
partie de ladite invention* 

30 La figure 1 montre une installation destine e h la mise 

en oeuvre du proce*de conforme h I 1 invention* 

Les figures 2 a 7 montrent differents profils de collage* 
La figure 8 montre le collage d*une matiere non elasti- 
que (rigide)* 

35 La figure 9 montre 1 1 application de la colle. 

Les figures 2 a 9 montrent, en coupe, un panneau 21, 
par exemple en agglomere, revStu sur ses deux faces d'une 
feuille 22, par exemple en matiere synth^tique elastique ther- 
moplastique (figures 2 k 7 et figure 9), ou bien non elastique 

40 (figure 8). Par fagonnage par enlevement de copeaux, le bord 
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25 



30 



35 



40 



du panneau represents est de-gage, de telle sorte qu'une 
partie 30 d'une feuille 22 depasse dans une certaine mesure. 
Sur les figures 2 a 6 et 8 et 9, la longueur de la partie 
e am an te 30 correspond a l'epaisseur du panneau 21, y com- 
5 pris les feuilles 22. Comme l'indiquent les figures, le 

faconnage des bords par enlevement de copeaux forme des pro- 
file complementaires qui s'emboltent etroitement au moment 
oil est rabattue la partie saillante 30 de la feuille 22. 
A cet effet, on laisse une certaine quantity de matiere eur 
10 la partie saillante 30 en vue d'obtenir un profil plein. Vu 
en coupe sur la figure 2, cela se manifeste sous la forme 
d'un trapeze aplati et, sur les figures 3, 8 et 9, sous la 
forme d'un triangle isocele pose sur sa base, tandis que, 
sur les figures 4 et 5, il s'agit encore d'un triangle et 
15 que, sur la figure 6, il s'agit d'un segment de cercle. 

Pour correspondre a ces profils, le panneau 21 presente un 
evidement eomplementaire approprie. le bord libre de la 
partie saillante 30 de la feuille inferieure 22, vient af- 
fleurer, en se repliant vers le naut de 90% en 28 avec le 
bord oppose de la feuille superieure. Le pliage s'effectue 
selon une ligne horizontale designee en 23 situee dans le 
meme plan que la feuille 22. Le sommet du triangle isocele 
correspondant aux profils pleins 27 represents aux figures 
3, 8 et 9 est quelque peu tronque en 31. 

Sur la figure 7, on voit un modele un peu different, 
en ce sens que la longueur de la partie saillante 32 de la 
feuille inferieure 22 est superieure a l'epaisseur du panneau 
21, y compris les feuilles 22. Leg profils representee ici 
sont formes de telle sorte qu'ils s'emboltent apres un double 
pliage autour de la ligne 23 et d'une ligne 29 qui lui est 
parallele a une certaine distance, sans qu'il en resulte une 
cavite importante. La portion de la partie saillante 32 de 
la feuille 22, qui se trouve a cfite de la ligne 23 a droite 
sur la figure 7, est done amenee a se placer dans le mgme plan 
que la feuille superieure 22, tandis que les bords libres se 
rejoignent. On obtient ainsi un doublage. 

En ce qui concerne les feuilles 22 representees a la 
figure 8, on considere qu'il s'agit d'un placage non elasti- 
que (rigide). II est par consequent impossible de rabattre 
de 90° la partie saillante 30, sans provoquer une rupture ou 
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autre phenomene semblable, dans le secteur de la ligne 23 • 
II convient done de conme^^£|ajr e appliquer le long de cette 
ligne -une bande elastique/autocollante 24. Au cours de l'u- 
sinage subsequent, la feuille inferieure 22 est egalement 
5 coupee sur la ligne 23. La bande elastique 24 permet alors de 
plier ou de rabattre la partie sail! ante 30 avec son profil 
plein 27 f pour revfitir le bord droit de la figure 8. Comme 
on le voit d'apres les autres figures, l'usinage par enleve- 
ment des copeaux s'effectue jusqu'au niveau de la face supe- 
10 rieure de la feuille inferieure. On peut evidemment aussi 

proc£der h. une amorce de coupe de la feuille inferieure dans 
le secteur de la ligne 23 pour faciliter le pliage ou le 
rabatt ement . 

Comme le montrent egalement les figures 2 a 9, I'usinage 

15 par enlevement de copeaux du bord du panneau s'effectue en for- 
mant une gorge £vas£e vers le haut le long de la lig n e de 
pliage 23 ou 29 • Comme 1 1 indique la figure 9, la colle est 
introduite dans cette gorge sous forme de filet . Sur la fi- 
gure 9 on distingue deux filets de colle superposes 25 et 26, 

20 le filet inf erieur repreeentant une colle k ffoid et le filet 
superieur une colle k fusion. La colle k froid inser£e la 
premifere dans la gorge de pliage est destine e h interdire, 
dans le cas de feuiHes thermoplastiqu.es, la propagation du 
rayonnement thermique de la colle a fusion 26, pour eviter 

25 toute deformation des feuilles 22 risquant, apres pliage, de 
produire des faux-plis et des irregular it es de surface. Ia 
colle a froid a Egalement pour but d 1 assurer une parfaite 
adherence des feuilles 22 k la suite des operations de pliage 
et de pressage. La colle a fusion 26 permet d'obtenir une 

30 adherence rapide sur les couches interieures de tous les pan- 
neaux. 

L* installation representee sur la figure 1 se compose 
d'un poste de faconnage par enlevement de copeaux 40, de deux 
postes de collage 41 et 43, de deux postes de formage 42 et 

35 44, et d ! un poste de pressage-calibrage 45. Les postes 40 k 
45 sont months sur un socle 46. Les differents postes 40 a 
45, qui sont places h la suite les uns des autres dans l'ordre 
de cheminement d'une pifece qui n'est pas representee, sont 
relies entre eux par l'intermediaire d f un transport eur k 

40 chaine 47. Le bord superieur du plan de la chaine est indique 
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par le repere 1 • La chaine 47 est renvoyee a ses deux extre- 
mites par des pignons de chaine 48 et 49. Au-dessus du par- 
cours superieur de la chaine 47 ont ete prevus des dispositifs 
de pression 2 sous forme de courroies trapezoidales rotatives 
qui sont guidees elastiquement dans la direction horizontale 
inferieure d'avancement. Ces courroies ont pour fonction 
d* assurer un parf<?it serrage des pieces en cours de traitement. 
Les courroies trapezoidales 2 sont renvoyees k leurs extremi- 
tes par des galets 50 et 51. L'un des pignons 48 et tout au 
moins l*un des galets 50 ou 51 peuvent Stre entraines a l f aide 
d f un me*canisme de commande approprie. 

Sur l f installation representee sur la figure 1, on voit 
seulement les pieces destinees au traitement d f un bord recti- 
ligne de panneau. On ne distingue pas les pieces necessaires 
au traitement simultane* du "bord oppose*. Le poste 40 de fa^on- 
nage par enlevement de copeaux, comporte un premier arbre de 
fagonnage 3 qui, par sciage et enlevement de copeaux, equarrit 
les pieces selon la largeur predetermine. A l»aide d'arbres 
de fagonnage 4, 5 et 6 disposes successivement dans le sens 
de I'avance des pieces, on obtient des prof i Is du genre de 
ceux represent es sur les figures 2 a 7. On peut egalement 
prevoir d'autres arbres de fa^onnage selon le type de profil - 
demande. Les arbres de fa$onnage 3 a 6 sont de*plagables en 
hauteur et en largeur a I'aide de dispositifs qui ne sont pas 
designes. A I'interieur des differentes zones d* enlevement de 
copeaux, comprises dans la section 40, on a prevu des galets 
presseurs 7 et des tables de guidage 9 f qui appuient les pieces 
sur des galets d'appui 8 places en-dessous. A 1* entree de 
1 J installation se trouve un -tableau de command e 52 relie a une 
partie fixe de 1 'installation par I'intermediaire d f un bras 53. 

Dans le sens de I'avance des pieces, se trouve, derriere 
le dernier arbre de fa£onnage 6, un appareil 10 dit "ecluse a 
air w equipe d'une brosse rotative incorporee 54. Cette ecluse 
h air 10 a pour fonction de debarrasser la coupe du profil de 
tous les restes de copeaux. L f ecluse h air 10 est suivie d f une 
premiere tuyere distributrice de colle 11, a l*aide de laquelle 
un filet de colle a froid 25 est depose dans la gorge prevue le 
long de la ligne 23 (figure 9). On trouve ensuite une autre 
tuyere distributrice de colle 12 destinee a deposer le filet de 
colle a fusion 26. La position, de mSme que le debit des deux 
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tuyeres distributrices de colle 11 et 12, sont reglables. 

lie poste de formage 42 a pour but de replier la 
partie saillante 30 de la feuille de revetement autour de la 
ligne 23, et d'inserer le profil pie in 27 dans le profil 
5 creux correspondant. A cet effet, on a prevu des galets cy- 
lindriques 16 montes sur un chariot 15 reglable perpendicu- 
lairement au sens de l f avance. A l f aide de ces galets 16, 
dont l'axe est d f abord leg&rement incline par rapport a 
l'horizontale (premier galet dans le sens de l f avance) pour 

10 finir en position verticale (dernier galet dans le sens de 

I'avance), la partie saillante 30 est pr ogres sivement rabat- 
tue de la position horizontale, dans la position verticale. 
Les galets 16 servent, en outre, a ce qu'une pression appro- 
priee s f exerce sur les profils. 

U L 1 installation representee sur la figure 1 est en mesure 

de produire et de traiter un profil tel que celui reprdsente 
sur la figure !• Dans ce cas, les galets 16 effectuent le 
premier pli. Aussit6t apres, deux autres buses distributrices 
de colle 19 effectuent un nouveau depSt de colle le long de la 

20 ligne 29 visible a la figure 7. Les tuyeres ou buses distri- 
butrices de colle 19 cont reglr.bles duis ?.cs ^oligg conditions 
que les tuyeres 11 et 12 et servent egalement a deposer, l'une, 
de la colle a froid, et l'autre, de la colle a fusion. On 
trouve ensuite un autre poste de formage 44 comprenant egale- 

25 ment des galets cylindriques 20 qui sont montes sur un chariot 
reglable perpendiculairement au sens de l'avance, exactement 
comme dans le premier poste de formage 42. Cependant, dans le 
poste de formage 44, les galets 20 sont plus ^cartes les uns 
des autres que dans le poste de formage 42. Ce plus grand 

30 gcartement des galets est rendu necessaire du fait que le pro- 
fil est maintenant plus rigide et qu*il s f agit d'obtenir aussi 
ici, au-delSt du domaine de deformation elastique, une courbe 
permettant d*effectuer le pliage dgsir£. 

Dans le poste de calibrage-pressage subsequent, on a 

35 prevu, h intervalles egaux, des paires de galets de pression 

16 qui sont months sur un chariot 17 reglable perpendiculaire- 
ment au sens de l'avance. Les axes des paires de galets de 
pression 18 sont disposes alternativement horizontalement et 
verticalement. Us sont destines a exercer une pression regu- 

40 liere sur le joint coll<$ et h recalibrer les bords supdrieur, 
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inferieur et lateral. 

II va de soi que les modes de realisation decrits 
ne sont que des exemples et qu'il serait possible de les 
modifier, notamment par substitution d'equivalents techni- 
ques, sans sortir pour cela du cadre de 1' invention. 
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REVEKDICATIONS 

1. Proc6de de fayonnage et de revfitement de bords 
de pieces en forme de panneau ayant au moins un bord recti- 
ligne, lesdites pieces pr^sentant un revStement eur leur 
surface, ledit procede etant du type suivant lequel, aprfes 
fasonnage par enlevement de copeaux dudit bord rectiligne, 
on recouvre ce dernier d f un rev§tement appliqu6 par collage , 
caract£rise par le fait que, sur le bord rectiligne de la 
pifece revStue, on d€gage une quantity de matiere telle que 
le revStement d^borde dans une certaine me sure, qu'ensuite 
on depose de la colle sur le bord, et qu f enfin on rabat la 
partie debordante dudit revStement et on la presse contre 
la surface dudit bord. 

2. Proc£dg selon la revendication 1, caract£ris£ par 
le fait que l T on d^gage la matifere dans la zone de la ligne 
autour de laoueUe s*opkre le rabattement, 3usqu*au niveau du 
revStement » 

3» Proc£d€ selon la revendication 1, applicable aux 
pifeces en forme de panneau presentant un revStement non £Las- 
tique (rigide), caractdris^ par le fait que, sur la face 
ext&rieure du revStement, dans la zone de la ligne autour de 
laquelle s'op&re le rabattement, on colle une bande flexible 
ou dlastique; qu'ensuite on ddgage la matifere, au moins dans 
la zone de cette ligne, jusqu'au niveau de la bande; et qu'enfin 
on retire la bande aprfes rabattement et col lage de la partie 
debordante du revStement. 

4. Proced4 selon la revendication 3, caract&rise par 
le fait que I 1 on utilise comme bande un ruban autocollant. 

5* Proc£dd selon l f une quelconque des revendi cations 

1 h 4, earactdrisd par le fait que l f on degage la matiere de 
telle sorte que 1* on obtient, au-dessus de la partie debordante 
du revStement, un prof il compl&nentaire de celui situe de 1* autre 
cfite de la ligne autour de laquelle s f op£re le rabattement, de 
sorte qu'aucune cavity ind^sirable ne se forme aprks l f op^ration 
de rabattement. 

6. Precede selon l f une quelconque des revendi cations 

2 Si 4 et 5," caracterise par le fait qu f au-dessus de la partie 
cftordante du revStement, on obtient un profil pie in de section, 
par exemple, trapdzoldale , triangulaire, circulaire, et un 
profil creux compl ement aire correspond ant de l'autre cSte de 
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ladite ligne. 

7. Procede selon 'l'une quelconque des revendications 
1 a 6, caracterise par le fait que la partie debordante du 
revgtement a une longueur qui correspond a l f epaisseur de la 
pifeee en forme de panne au. 

S. Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 a 6, caracterisd par le fait que l'on degage la matiere de 
telle sorte que la partie debordante du revgtement puisse 
gtre rabattue de 90°, chaque fois, autour de deux ligne s paral- 
leles placees a une certaine distance I'une de I 1 autre. 

9* Procede selon la revendication 8, applicable aux 
pieces en forme de panneau presentant un revgtement sur les 
deux faces, caracterise par le fait que la longueur de la partie 
debordante de l»un des deux revgtements est telle, et que l 1 au- 
tre revgtement est elimine a un point tel, qu'aprfcs un double 
rabattement l'extremite de la partie debordante re joint le 
bord de l 1 autre revgtement. 

10. Procede selon l f une quelconque des revendications 

1 a 9, caracterise par le fait que l'on applique, avant rabat- 
tement de la partie debordante du revgtement, une colle forte 
sous forme d'une colle a fusion ou d*une autre colle h action 
rapide. 

11. Procede selon la revendication 10, caracterise par 

le fait qu» en presence d*un revgtement en matiere thermoplastique, 
on applique d'abord une colle h froid, puis une colle a fusion. 

12. Installation destinee a la mise en oeuvre du procede 
selon I'une quelconque des revendications 1 h 11, caracteris£e 
par le fait qu'elle comprend un dispositif de fagonnage des 
bords par enlevement de copeaux (40) a l'aide duquel on degage 
sur le bord rectiligne de la piece revgtue (21) une quantity 

de matiere telle que le revgtement (22) deborde dans une cer- 
taine mesure; un dispositif distributeur de colle subsequent 
permettant de deposer de la colle dans l^videment ainsi cre£; 
ainsi qu'un dispositif de formage subsequent (42, 44) destine 
a rabattre la partie debordante (30) du revgtement (22) et h 
la presser contre la surface du bord. 

13- Installation selon la revendication 12, caracteri- 
see par le fait que le dispositif de fa^onnage (40), le dispo- 
sitif distributeur de colle (41, 43) et le dispositif de for- 
age (42, 44) sont places I'un h la suite de l'autre dans le 
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sens de l'avance de la piece et qu'ils sont command es par 
un systeme d f avance commun. 

14. Install, tion C3lcm 1 rcv~;i£.icc.tion 12 ou la re- 
vendication 13, caracterisee par le fait que le dispositif 

5 distributeur de colle (41, 43) est dquipe d*une tuyere ou 
buse (11 f 12, 19) permettant de ddposer un filet de colle 
(25, 26). 

15. Installation selon la revindication 14, caracte- 
risee par le fait qu'une deuxieme tuyere distributrice de colle 

10 (11) est prevue avant la premiere tuyere (12) dans le sens 
de l'avance, pour deposer un filet de colle a froid alors 
que la premiere tuyere (12) depose un filet de colle a fusion. 

16. Installation selon l'une quelconque des revindi- 
cations 12 k 15, caracterisee par le fait que le dispositif 

15 de fa$onnage presente plusiaurs galets cylindriques places 

les uns a la suite des autres dans le sens de l f avance (16,20), 
dont les axes respectifs passent successivement, dans le sens 
de l f avance, depuis une position faiblement ascendante par 
rapport a I'horizontale, jusqu^ une position presque verti- 

20 cale. 

17. Installation selon l'une quelconque des revendica- 
tions 12 a 16, caracterisee par le fait que le dispositif de 
foraage (44) est suivi d'un dispositif de calibrage-pressage 
(45) comportant des galets de pression (18) disposes alterna- 

25 tiveiaent horizontalement et verticalement, dont l'ecartement 
correspond respectivement k la largeur ou a l^paisseur de la 
piece trait de. 
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